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ABSTRAK 
Penelitian ini bertujuan menganalisis perbandingan hasil dari V groove dan Square groove dengan 
perbedaan variasi ampere (100, 110, 120, 130) dan menggunakan material plat baja ASTM A36 ditinjau dari 
pengujian fisis dan mekanis. Pengujian fisis menggunakan uji struktur makro, sedangkan pengujian mekanis 
menggunakan uji tarik. Dengan total 8 spesimen (4 spesimen untuk V groove dan 4 spesimen untuk square 
groove). Pengujian menggunakan standar ASTM. Menggunakan las FCAW dengan posisi pengelasan 1G 
(down hand). Hasil dari penelitian ini menunjukkan untuk V Groove mempunyai kekuatan tarik tertinggi  
diperoleh pada specimen 130 ampere dengan  nilai tegangan minimum yang diperoleh sebesar 419,81 MPa 
dan tegangan maksimum yang diperoleh sebesar 457,87 Mpa. Sedangkan pada Square groove tegangan 
minimum yang diperoleh sebesar 307,21 MPa dan tegangan maksimum yang diperoleh sebesar 357,29 MPa. 
Dari hasil penelitian ini, disimpulkan pengelasan dengan menggunakan V groove memperoleh 457,87 MPa 
lebih kuat daripada square groove 357,29 MPa.  
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PENDAHULUAN 
Proses pengelasan menghasilkan 
serangkaian sambungan setempat dari beberapa 
material logam dengan menggunakan energy 
panas. Pengertian pengelasan adalah sebuah 
ikatan karena adanya proses metalurgi pada 
sambungan logam paduan yang dilaksanakan 
dalam keadaan cair. Dari pengertian tersebut 
dapat dijabarkan lebih lanjut bahwa pengertian 
las adalah sebuah sambungan setempat dari 
beberapa batang logam dengan menggunakan 
energy panas baik sumbernya dari panas aliran 
listrik maupun api dari pembakaran gas.[1] 
Pengembangan teknologi di bidang 
konstruksi yang semakin maju tidak dapat 
dipisahkan dari pengelasan karena mempunyai 
peranan penting dalam rekayasa dan reparasi 
logam. Pembangunan konstruksi dengan logam 
pada masa sekarang ini banyak melibatkan 
unsur pengelasan khususnya bidang rancang 
bangun karena sambungan las merupakan salah 
satu pembuatan sambutan sambungan yang 
secara teknis memerlukan ketrampilan yang 
tinggi bagi pengelasnya agar diperoleh 
sambungan dengan kualitas baik [2]. Salah satu 
jenis metode pengelasan yang sering digunakan 
adalah metode pengelasan FCAW (Flux Cored 
Arc Welding) [3]. Setiap material juga memiliki 
sifat tersendiri, seperti pada ASTM A36 
termasuk baja yang memiliki komposisi karbon 
rendah (low carbon steel), mempunyai 
komposisi material dan mechanic property. [4] 
dapat dikatakan bahwa sifat mekanik sangat 
tergantung pada berbagai bentuk perlakuan 
operasi panas dan laju pendinginan.[5] 
Pada proyek pengelasan juga terdapat 
banyak kampuh pengelasan yang digunakan, 
perbedaan kekuatan sambungan lasnya terlihat 
pada hasil pengujian specimen dengan kampuh 
V kekuatan tarik rata-ratanya sebesar 39,82 kgf/ 
mm², sedangkan kekuatan tarik specimen 
dengan kampuh I kekuatan tarik rata-ratanya 
sebesar 38,32 kgf/ mm². [6] 
Konstruksi adalah hal yang sangat penting, 
termasuk juga pada dunia perkapalan, kapal 
yang beroperasi di Selat Sunda dengan rute 
pelayaran Pelabuhan Merak – Bakauheni. 
Dalam rute pelayaran tersebut yang ditempuh 
dalam waktu kurang lebih dua setengah jam, hal 
ini mengharuskan kondisi kapal selalu dalam 
kondisi aman terutama dalam hal konstruksinya 
sebab dalam perencanaan sebuah konstruksi 
kapal, pada dasarnya adalah merencanakan 
konstruksi yang mempunyai tingkat tegangan 
pada batas yang diijinkan dan bisa diterima oleh 
konstruksi tersebut [7]. 
FCAW atau Flux Cored Arc Welding adalah 
salah satu jenis las listrik yang memasok filler 




elektroda secara mekanis terus ke dalam busur 
listrik yang terbentuk di antara ujung filler 
elektroda dan metal induk.Elektroda/kawat las 
pada FCAW terbuat dari metal tipis yang 
digulung cylindrical,diisi dengan flux sesuai 
kegunaannya. [8]. Sebelum melakukan 
pengelasan, selain harus diketahui jenis 
sambungan, harus pula ditentukan desain 
kampuh yang akan dibuat. Desain tersebut selain 
untuk menghasilkan lasan yang baik, juga 
mempertimbangkan efisiensi dan efektivitas 
dari desain lasan. Desain yang sesuai dengna 
spesifikasi material yang disambung akan dapat 
mengurangi waktu dan biaya yang diperlukan 
untuk menghasilkan sambungan tanpa 
mengesampingkan kualitas sambungan itu 
sendiri. [9] Sambungan butt joint adalah jenis 
sambungan yang paling efisien dan banyak 
diaplikasikan pada pengerjaan pengelasan 
konstruksi kapal dengan jenis kampuh yang 
sering digunakan ialah bevel groove, V groove 
dan U groove [10]. 
Untuk mengetahui tingkat dari kekuatan 
sambungan las tersebut Uji Tarik adalah salah 
satu pengujian yang digunakan untuk 
mengetahui sifat mekanik logam maupun non 
logam. Uji tarik merupakan suatu metode yang 
digunakan untuk menguji kekuatan suatu 
bahan/material dengan cara memberikan beban 
gaya yang berlawanan arah. Pengujian tarik 
(tensile test) juga sering disebut sebagai tension 
test, merupakan salah satu dari pengujian 
mekanik yang paling mendasar/fundamental, 
sangat sederhana, tidak mahal dan telah 
distandarisasi di seluruh dunia seperti di 
Amerika ASTM E 8 dan ASTM E 8M dan di 
Jepang JIS 2241.[11] Seperti hasil pengujian uji 
tarik yang telah dilakukan dapat dilihat bahwa 
specimen 3 mm yang di las menggunakan 
sambungan las square butt joint, patahan terjadi 
di daerah gage length karena hasil pengelasan 
tertutup penuh dan tegangan minimum yang 
diperoleh 396,82 N/mm2.Pada specimen 5 mm 
yang di las menggunakan sambugnan las square 
butt joint, tegangan maksimum yang diperoleh 
sebesar 594,40 N/mm2. Sedangkan pada 
specimen 7 mm tegangan maksimum yang 
diperoleh sebesar 6,48% dan hasil uji tarik oleh 
specimen 5 mm dan 7 mm, patahan terjadi pada 
sambungan las. Pada sambungan las specimen 7 
mm dari hasil pengelasan ada rongga atau celah 
[12]. Sedangkan pada penelitian lainnya hasil 
pengujian pengelasan variasi V groove 
mengalami putus di area HAZ dengan kekutan 
tarik sebesar 329,424 MPa dan memiliki tingkat 
kekerasan tinggi pada daerah HAZ sebesar 87,8 
HRb[13]. Dan pada posisi pengelasan 1G dari 
penelitian lainnya dengan menggunakan baja St 
42 memiliki rata-rata modulus elastisitas sebesar 
8,94 GPa. Serta memiliki regangan sebesar 
47,05%, dan rata-rata modulus elastisitas 
sebesar 8,94 GPa. Serta memiliki tegangan 
tekuk sebesar 578,42 MPa. [14] 
Variasi kuat arus pengelasan pada 
penyambungan plat carbon steel ASTM A36 
mempengaruhi kekuatan tarik dan kekerasan 
sambungan las, pengaruh yang ditimbulkan 
variasi kuuat arus pengelasan terhadap kekuatan 
tarik berada pada kategori kuat, sedangkan 
pengaruh variasi arus pengelasan terhadap 




Pada tahap identifikasi masalah, dapat 
dipelajari atau mencari sumber yang berkaitan 
dengan judul. Maka didapatkan rumusan 




Sumber data penelitian ini diambil dengan 
data primer. Data primer adalah data yang 
diperoleh atau dikumpulkan langsung di 
lapangan oleh orang yang melakukan penelitian 
atau yang bersangkutan yang memerlukannya. 
Data primer didapat dari sumber informan yaitu 
individu atau perseorangan seperti hasill 
wawancara yang dilakukan oleh peneliti.  
 
Analisa Data 
Data diperoleh dari suatu specimen yang 
telah diuji dengan beberapa pengujian, seperti 
uji mekanis. Uji mekanis menggunakan uji tarik. 
Dari pengujian tersebut menghasilkan data yang 
akan dianalisis. 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pengertian FCAW 
Sebuah proses pengelasan yang 
menggunakan sumber panas yang berasal dari 
energy listrik yang dikonversi menjadi sumber 
panas pada busur listrik, pada pengelasan 
FCAW jenis pelindung  yang digunakan adalah 
flux yang berada di inti kawat las. Selain 
menggunakan flux, pengelasan FCAW juga 
menggunakan gas pelindung. Penelitian ini 
menggunakan flux dan tambahan gas yaitu CO2. 
 
 





Klasifikasi Elektroda FCAW 
Pada penelitian ini, pengelasan FCAW 
menggunakan elektroda jenis AWS E71T-1 
E : symbol elektroda 
7 : kekuatan tarik minimum dari 
elektroda tersebut yaitu dikali 
10.000 psi 
1 : posisi pengelasan yang berarti dapat 
digunakan untuk semua posisi 
T : simbol dari bentuk elekttroda tsb 
yaitu tubular, karena ada flux 
didalam kawat las. 
1 : tipe gas dan performa dari elektroda, 
yaitu gas CO2 
 
Sifat Baja ASTM A36 
Penelitian ini menggunakan baja ASTM 
A36. Baja ASTM A36 termasuk baja yang 
memiliki komposisi karbon rendah (low carbon 
steel), mempunyai komposisi material dan 
mechanic property yang ditunjukkan pada Tabel 
I,  yaitu : 
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UJI TARIK 
Uji Tarik (Tensile Test) adalah suatu metode 
yang digunakan untuk menguji kekuatan suatu 
material atau bahan dengan cara memberikan 
beban (gaya statis) secara lambat atau 
cepatdengan perbedaan variasi ampere pada 




Proses dan Hasil Penelitian 
Penelitian ini menggunakan material baja 
ASTM A36 dengan pengelasan FCAW 
kemudian dilakukan penujian uji tarik. 
 
Proses Pengelasan dan Pembuatan Spesimen 
Material yang telah dipotong kemudian 
dilakukan proses pengelasan menggunakan las 
FCAW dan dilakukan pembentukan specimen 
uji tarik. 
Spesifikasi specimen: 
Logam induk : ASTM A36 










: Groove dan Square groove 
 
 
Data tersebut dikelompokkan berdasarkan 
tipe groove (kampuh) dan variasi ampere. 
Rumus untuk mencari tegangan dapat di 












Keterangan :  
Ƹ   = tegangan tarik (N/ )  
L   = panjang spesiment setelah patah (mm) 
Lo = panjang spesiment mula-mula (mm)  
F   = beban (N) 
Ao = Luas penampang 
 
Tabel 1 Hasil Pengujian Tarik Plat ASTM A36 
  
Pada sambungan las Square groove hasil 
welding penetration gagal atau tidak penuh, 
sehingga kekuatan tegangan hanya mencapai 
maksimum 378,49 MPa. Sedangkan dari V 
Groove memudahkan untukwelding penetration 
sehingga kekuatan tegangan yang dihasilkan 




Besar kuat arus pengelasan optimum 
untuk mendapatkan tingkat kekuatan yang 
maksimal untuk V Groove adalah  469,34 
dengan ampere 130. Pada Square Groove tidak 
memungkinkan untuk welding penetration pada 
Spesimen 100 A 110 A 120 A 130 A 
Square  
Groove 
307,33 325,84 359,81 378,49 
VGroove 419,81 442,67 481,93 469,34 




plat berdiameter 8mm. sehingga tidak 
direkomendasikan untuk penggunaan Square 
groove pada plat berdiameter 8mm. 
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